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Abstract of EP0723799 

In a porous ceramic filter comprising a filter body 
enclosing a cavity (1) connected to one or more 
outlet openings, the filter body consists of two 
spaced parallel flat plates (2,3) which are sealed 
and joined together in the outer peripheral region 
by one or more spacer elements (4). The plates 
(2,3) are pref. also joined together by one or 
more second spacer elements which are located 
in the space enclosed by the first spacer element 
(s) (4) and which consist of several sub-element 
distributed in a pattern over the enclosed space. 
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(54) Pordser Keramlkf liter 





(57) PorGser Keramikfilter, erhaitlich durch ein Ver- 
fahren, bei dem keramische Partikel durch Zugabe 
eines organischen Bindem'rttels in die Gestalt einer 
formbaren Masse Qberfuhrt werden und bei dem die 
Masse anschlieBend zu dem Filterkflrper gefbrmt und 
durch eine thermische Nachbehandlung und Versinte- 
rung der Partikel bleibend f ixiert wird, wobei die Masse 
zundchst in die Gestalt von ebenen Platten (2,3) und 



ersten und/oder zweiten Distanzelementen (4) Qber- 
fuhrt wird und wobei die Platten (2,3) und Distanzele- 
mente (4) unter Freilassung zumindest eines mit 
zumindest einer AbfluBOffnung verbindbaren Hohlrau- 
mes (1) unter Druck zusammengef Qgt und gemeinsam 
zu einer homogenen Einheit versintert werden. 



Fig. 4 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen porOsen Keramikfilter, 
erhaitlich durch ein Verfahren, bei dem keramische Par- 
tikel durch Zugabe eines organischen Bindemittels in 
die Gestait einer formbaren Masse GberfGhrt wind und 
bei dem die Masse anschlieBend zu dem FilterkOrper 
geformt und durch eine thermische Nachbehandiung 
und Versinterung der Partikel bleibend fixiert wird. 

Ein sdcher Keramikfilter ist bekannt Er gelangt pri- 
nter in den Bereichen der Mikro- und Ultrafiltration zur 
Anwendung und zeichnet sich durch eine besonders 
gute chemische und thermische Stabilitat aus. Anwen- 
dungen in organischen LOsungsmrtteln und in heiBen, 
agressiven Prozessmedien der chemischen Industrie 
sind dadurch mOglich sowie in der Lebensmittelindu- 
striebereichen, wo die Dampfsterilisation angewandt 
wird und zu einer erheblichen Belastung der verwende- 
ten Filtermedien fuhrt 

Der bekannte Keramikfilter weist einen FilterkOrper 
auf. der von rohrfOrmiger Gestait ist. Er wird durch 
Extrusion und eine sich daran anschlieBende thermi- 
sche Behandlung aus Keramikpartikeln gewonnen, die 
bis zur gegenseitigen Versinterung durch ein organ!- 
sches Bindemittel verWebt sind. Aus FestigkeitsgrGnden 
ist es dabei schwierig, Keramikfilter zu erzeugen, die 
einerseits eine groBe Oberfiacher haben und anderer- 
serts eine besonders geringe Wandstdrke von weniger 
als 2 mm. Mit zunehmender BaugrOBe eines FilterkOr- 
pers steigt daher der hydraulische Widerstand an, den 
solche Keramikfilter der RohlOsung entgegensetzen. 
Wegen der daraus resultierenden, schlechten Energie- 
bilanz ist das wenig bef riedigend. Ein sich wahrend der 
bestimmungsgemaBen Verwendung auf der AnstrOm- 
fiache ablagernder Filterkuchen kann auBerdem nicht 
ohneweiteres durch eine ROckspOlung errtfernt werden 
und ein Bersten des FilterkOrpes verursachen. 

Aus der FR PS 1455084 ist ein FilterkOrper aus 
thermoplastischem Puder bekannt, das an einen Form- 
ling auBenseitig angeformt und durch einen Versinte- 
rungsprozess in dieser Gestait fixiert wird, bevor der 
Formling zur Bildung eines mit einer AbfluBOffnung ver- 
bindbaren Hohlraums mit Hiife eines LOsungsmittels 
aufgelOst und aus dem Innenraum des FilterkOrpers 
entfernt wird. Das Verfahrens ist sehr UmstSndlich und 
hat keinen Bekanntheitsgrad erreicht. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Keramikfilter der eingangs genannten Art derart weiter 
zu entwickeln, daB sich bei unverdnderter chemischer 
und thermischer Bestandigkeit eine wesentliche VergrO- 
Berung der zur VerfOgung stehenden Filterfiache und 
ein verminderter, hydraulischer Widerstand ergibt. Der 
FilterkOrper soil dabei einfach zu erhalten sein. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB bei einem 
Keramiktilter der eingangs genannten Art mit den kenn- 
zeichnenden Merkmalen von Anspruch 1 gelOst Auf 
vorteilhafte Ausgestaftungen nehmen die UnteransprQ- 
che bezug. 



Bei dem erfindungsgemaBen Keramikfilter ist es 
vorgesehen, daB die Masse zunflchst in die Gestait von 
Piatten und ersten und /Oder zweiten Distanzelmenten 
QberfQhrt wird und daB die Piatten und Distanzelemente 

5 unter Freilassung zumindest eines mit zumindest einer 
AbfluBOffnung verbindbaren Hohlraumes unter Druck 
zusammengefOgt und gemeinsam zu einer homogenen 
Einheit versintert werden. 

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung ist es vor- 

10 gesehen, daB zumindest eine Platte gemeinsam mit 
dem ersten und/oder zweiten Distanzelment durch 
einen GieB- Oder Prdgeprozess erzeugt und verfestigt 
ist. Hierdurch wird eine besonders gute gegenseitige 
Verbindung zwischen den Distanzeiementen und den 

is Piatten erzielt. 

Nach einer anderen Ausgestaltung ist es vorgese- 
hen, daB die Masse zundchst in die Form einer 
ungesinterten GrQnfolie QberfQhrt wird und daB zumin- 
dest eine Platte und / Oder ein Distanzelement durch 

20 einen Stanzprozess aus der GrQnfolie gewonnen ist. 
Diese IdBt sich trotz des hohen Keramikgehaltes ahn- 
lich einfach wie ein polymerer Werkstoff be- und verar- 
beiten. So ist es beispielsweise mOglich, die 
Distanzelemente und die Piatten nach ihrer UberfOh- 

25 rung in die gewQnschte Form durch einen Stanzprozess 
unter Druck zusammenzufOgen und anschlieBend 
gemeinsam zu einer homogenen Einheit zu versintern, 
in der das erste und/oder das zweite Distanzelement 
und zumindest eine Platte einstGckig ineinander Ober- 

30 gehend verbunden sind. Die Hauptvoraussetzung zur 
Erreichung dieses Ergebnisses besteht darin, das fQr 
alle zu verbindenden Elemerrte miteinander kompatible 
oder iderrtische Grurrfolien verwendet werden. Diese 
Bedingung laBt sich leicht erfQIIen. Als Ergebnis wird ein 

35 FilterkOrper erhalten, der sich nicht nur durch eine 
besonders groBe Festigkeit auszeichnet sondern dar- 
Qber hinaus durch eine besonders groBe MaBhaltigkeit. 
In bezug auf eine Verwendung in einem Rotationsfilter 
ist das von groBem Vorteil. 

40 Der FilterkOrper besteht aus zwei ebenen Filterplat- 
ten, die einen Abstand voneinander haben, die sich im 
wesentlichen parallel zu einander erstrecken und die 
durch zumindest ein erstes Distanzelement im Bereich 
ihres AuBenumfangs gegeneinander abgedichtet und 

45 miteinander verbunden sind. Die Piatten und das 
Distanzelement kOnnen unter Verwendung der bekann- 
ten Ausgangsstoffe wie beispielsweise Aluminiumoxid 
erzeugt sein, wobei wahrend des gesamten Herstel- 
lungsprozesses eine ganzfldchige UnterstQtzung mOg- 

so lich ist. Die Wandstdrke der Piatten kann dadurch bis 
auf Werte von ca. 0,5 bis 1 mm reduziert sein, was die 
Erzielung von sehr geringen hydraulischen Widerstan- 
den ermoglicht 

Trotz der geringen Wandstdrke ist es mOglich, den 

55 Piatten in sich selbst einen unsymmetrisch geschichte- 
ten Aufbau zu geben und beispielsweise Weinere 
Porenradien auf der AnstrOmseite als auf der davon 
abgewandten ROckseite vorzusehen. Die GrOBe der 
Porenradien liegt im AJlgemeinen im nm bis urn - 
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Bereich. Der sich wahrend der bestimmungsgemaBen 
Verwendung ergebende hydraulische Widerstand laBt 
sich dadurch noch weiter vermindern, ohne eine Ver- 
schlechterung des Abscheidungsgrades in Kauf neh- 
men zu mOssen. 

Das erste Distanzelement kann aus einer elasti- 
schen, losen Zwischenlage aus organischem oder 
anorganischem Material bestehen. Die Reinigung und 
der Austausch sind in diesem Falle einfach. Zur gegen- 
seitigen Verbindung bedarf es dann besonderer Mrttel. 

Die Platten konnen in dem von dem ersten Distanz- 
element umschlossenen Bereich durch zumindest ein 
zweites Distanzelement verbunden sein. Die fur die ni- 
tration zur VerfOgung stehende, aktive Filterfiache, d.h. 
die PlattengrOBe, laBt sich hierdurch steigern, ohne daB 
die Bruchgefahrdung steigt. ZweckmaBigerweise 
besteht das zweite Distanzelement aus mehreren Teii- 
elementen. die musterartig Ober den von dem ersten 
Distanzelement umschlossenen Bereich verteilt sind. 
Eine Optimierung der Fiiterieistung IdBt sich besonders 
einfach dann erreichen, wenn die Weinsten Abstande 
einander benachbarter Teilelemente im wesentlichen in 
jeder Richtung von Qbereinstimmender GrOBe sind. Die 
Optimierung ist darauf gerichtet, wahrend der bestim- 
mungsgemaBen Verwendung einen mOglichst groBen 
Anteil der Platten bis zur Grenze der statischen Tragfa- 
higkeit ausgeglichen zu belasten. Die Wandstarke der 
Platten kann dementsprechend reduziert und der 
hydraulische Widerstand gesenkt werden. Die auBer- 
halb der Teilelemente verfugbaren Freiraume sind 
bevorzugt kanalartig ausgebildet und ineinanderdber- 
gehend ausgebildet. 

Das erste und/oder zweite Distanzelement und 
zumindest eine der Platten kOnnen unlOsbar verbunden 
sein, beispielsweise durch eine gegenseitige VerWe- 
bung. Verwendbar sind KeramikWeber, organische Kle- 
ber, Glaslot. Metal lot und andere adaptierbare 
Verbindungsarten. Die Distanzelemente bestehen bei 
einer solchen AusfQhrung bevorzugt aus Keramikschei- 
ben. 

Als zweckmaBig hat es sich erwiesen, wenn der Rl- 
terkOrper einen kreisffirmig begrenzten AuBenumfang 
hat, der die AbfluBOffnung konzentrisch umschlieBt. Er 
laBt sich bei einer solchen Ausbildung besonders ein- 
fach in eine urn die AbfluBOffnung rotierende Bewegung 
versetzen, was die Gefahr vermindert, daB sich wah- 
rend der bestimmungsgemaBen Verwendung festhaf- 
tende Anlagerungen auf den AnstrOmfiachen ergeben. 

An zumindest einer der Platten des Filterkflrpers 
kann ein erhaben vorstehendes, drrttes Distanzelement 
vorgesehen sein, das die AbfluBOffnung umschlieBt, 
wobei das dritte Distanzelement in eine dichtende Ver- 
bindung mit einem weiteren RlterkOrper gleicher Art 
oder eine AbfluBleitung bringbar ist. Aus einer beliebig 
groBen Anzahl von Qbereinstimmend gestatteten Filter- 
kdrpern dieser Art laBt sich so eine Kaskade mit belie- 
big hoher Fiiterieistung errichten, in der alle Filterkdrper 
in funktionstechnischer Hinsicht parallel geschaltet 
sind. 



Die Zusammenfassung und der Austausch der Fil- 
terkOrper gestagen sich dabei besonders einfach, wenn 
die einzelnen Filterkdrper im wesentlichen spiegelbild- 
lich gestaltet sind und AbfluBOffnungen aufweisen, die 

5 axial in beiden Richtungen mQndende Teilausgange 
haben. Sie kOnnen bei einer solchen AusfQhrung mitteis 
der Teilausgange auf ein Rohr aufgefadelt werden und 
gegebenfalls mit diesem zusammen bei Bedarf ersetzt 
werden. Das Rohr besteht zweckmaBig ebenfalls aus 

10 einem metallischen Werkstoff. Es umschlieBt einen 
Hohlraum, der mit den Innenraumen der einzelnen Fil- 
terkOrper strOmungsleitend verbunden ist. Die erzielba- 
ren Filterleistungen eines solchen Moduls sind 
dementsprechend unter Umstanden erheblich. Eine 

75 Ausbildung ganz aus keramischem Werkstoff ist eben- 
falls mOglich. Sie empfiehlt sich dann, wenn gleiche 
thermische Ausdehnungskoeffizienten in alien Teilbe- 
reichen erfbrderlich sind oder eine besonders groBe 
chemische und/oder thermische Belastbarkeit 

20 Der wesentliche Vorteil des erfindungsgemaBen 
Keramikfilters besteht in seiner einfachen Herstellbar- 
keit, ausgezeichneten hydraulischen Permeabilitat 
sowie in der MOglichkeit, die aktive Filterfiache nahezu 
unbegrenzt zu steigern, ohne eine Verschlechterung 

25 der mechanischen Widerstandsfahigkeit in Kauf neh- 
men zu mOssen. Samtliche BaugrOBen sind problemlos 
rOckspulbar und hierdurch leicht zu reinigen. Sie lassen 
sich in der Flussigkeits- und Gasfiltration verwenden, 
desweiteren in dem Cross-Flow und dem Dead-End- 

30 Betrieb und in jeglicher Art der Separation, die durch 
eine Modifikation des Filtermaterials enreicht wird. Bei- 
spiele sind die Mikro-, Ultra-, Nano- und Hyperfiltration, 
Pervaporation, Pertraktion und Dialyse. Rotationssyme- 
trisch aufgebaute AusfOhrungen kOnnen als Rotations- 

35 filter zur Anwendung gelangen, in dem der FilterkOrper 
relativ zur RohlOsung mit hoher Geschwindigkeit rotiert, 
wobei sich eine hohe Uberstr6mgeschwindigkeit mit 
groBer Scherkraft ergibt und eine Verblockung der 
AnstrOmfiachen durch Fouling verhindert wird. Ausfuh- 

40 rungen, die vollstandig aus keramischen Werkstoffen 
bestehen, sind in beliebiger GrOBe realisierbar und 
hochgradigtemperaturbestandig. DarOberhinaus haben 
kaskadenartig aufgebaute Keramikf itter, durch ihr gerin- 
ges Totvolumen bedingt, einen auBerst Weinen Platzbe- 

45 darf bei groBer Leistung. Die Platten haben im Regelfall 
nur eine Dicke von etwa 0,5 mm und einen gegenseiti- 
gen Abstand von etwa 0,2 bis 1 mm innerhalb des Fil- 
terkOrpers. Werden mehrere RlterkOrper modulartig zu 
einer in sich geschlossenen Baueinheit zusammenge- 

50 faBt, beispielsweise durch Auffadeln auf ein Rohr, dann 
kann deren gegenseitiger Abstand dhnlich gering 
bemessen sein und in Abhangigkeit von der Vlskositat 
der RohlOsung 0,4 bis 2 mm betragen. 

Der Gegenstand der Erfindung wird nachfolgend 

55 anhand der Zeichnung weiter verdeutlicht. Es zeigen: 

Fig.1 einen beispielhaften FilterkOrper in 

langsgeschnittener Darstellung 
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Fig. 2 



Fig. 3 



den RKerkOrper gemaB Fig. 1 in einer 
teitweise quergeschnrttenen Darstel- 
lung 

mehrere RlterkOrper gemaB Rg. 1 und 
2 in teilweise langsgeschnittener Dar- 
stellung, wobei die einzetnen FilterkOr- 
per kaskadenartig zusammengefaGt 
und in funklioneller Hinsicht parallelge- 
schaltet sind. 



Fig. 4 und 5 



w 



die sich wahrend der bestimmungsge- 
maBen Verwendung auBerhaib und im 
Inneren des FilterkOrpers ergebenden 
StrOmungsverhaltnisse is 



Das in den Darstellungen gezeigte. porOse Keramikfilter 
umfaBt einen kreisfOrmig begrenzten Filterkorper, der 
einen mit zwei AbfluBOffnungen 6 verbundenen Hohl- 
raum 1 umschlieBt, wobei der FilterkOrper aus zwei 20 
ebenen Platten 2,3 besteht, die einen Abstand vonein- 
ander haben, die sich im wesentlichen parallel zueinan- 
der erstrecken und die durch ein erstes Distanzelement 
4 im Bereich des AuBenumfangs gegeneinander abge- 
dichtet und miteinander verbunden sind sowie durch ein 25 
zwe'rtes Distanzelement 5. das aus mehreren Teilele- 
menten 5.1 besteht, die musterartig Ober den von dem 
ersten Distanzelement 4 umschlossenen Bereich ver- 
teilt sind. Der gegenseitige Abstand einander benach- 
barter Teilelemente betragt nicht mehr als 20 mm. 30 
Hierdurch werden die Platten 2,3 in ausgezeichneter 
Weise aufeinander abgestutzt. Der FilterkOrper erfahrt 
dadurch keine nennenswerte Formveranderung, wenn 
seine AuBenseite durch den Druck des zu reinigenden 
Mediums beauf schlagt wird Oder seine Innenseite durch 3s 
den Druck der gegebenenfells in den Hohlraum 1 ein- 
tretenden RuckspGtflussigkeit. Der FilterkOrper ist von 
homogenem Aufbau. Er besteht sowohl im Bereich der 
Platten 2, 3 als auch im Bereich des ersten Distanzele- 
mentes 4 als auch im Bereich des zweiten Distanzele- 40 
mentes 5 aus einem WerkstoffkOrper, der homogen 
ineinander ubergehend ausgebildet ist. Er weist 
dadurch nicht nur eine besonders groBe, mechanische 
und thermische Widerstandsfahigkeit auf sondern dar- 
Ober hinaus eine besonders gute MaBhaltigkeit und 45 
Dauerhaftigkeit, was es erleichtert, Unwuchterschei- 
nungen zu vermeiden. Die Verwendung in einem Rota- 
tionsf ilter wird dadurch erleichtert 

In Fig.3 wird der Aufbau gezeigt, der sich ergibt, 
wenn mehrere FilterkOrper von Qbereinstimmendem so 
Aufbau unter Zwischenschaltung von Distanzelementen 
7 zusammengefugt werden, die die AbfluBOffnung 6 
konzentrisch umschlieBen. Die gezeigte Kaskade kann 
in axialer Richtung beliebig vergrOBert werden. 

In den Rg. 4 und 5 werden die StrOmungsverhalt- ss 
nisse verdeutlicht, die sich wahrend der bestimmungs- 
gemaBen Verwendung eines urn seine Achse 
rotierenden Keramikfilters ergeben mit der Folge, daB 
sich die zu reinigende RohlOsung in Richtung der 



schwarz eingetragenen Pfeile im wesentlichen parallel 
zur Oberflachen der Platten 2,3 bewegt Das aus der 
RohlOsung abgeschiedene Rttrat durchdringt deren 
Porenstruktur und gelangt in den Hohlraum 1 , aus dem 
es Ober die AbfluBOffnung 6 abgefOhrt wird. Die Filtrati- 
onsleistung kann dadurch gesteigert werden, daB die 
RohlOsung einem Clberdruck und die Innenraum 1 
einem Unterdruck ausgesetzt wird. Zur DurchfOhrung 
der Ruckspulung werden die diesbezQgiichen Gege- 
benheiten umgekehrt was dazu fOhrt, daB der AuBen- 
seite der Platten 2,3 anhaftende Schichten abgeiOst 
bzw. hinsichtlich ihrer Schichtdicke reduziert werden. 

PatentansprOche 

1. PorOser Keramikf ilter, erhaltlich durch ein Verfah- 
ren, bei dem keramische Partikel durch Zugabe 
eines organischen Bindemittels in die Gestatt einer 
formbaren Masse OberfOhrt werden und bei dem 
die Masse anschlieBend zu dem FilterkOrper 
geformt und durch eine thermische Nachbehand- 
lung und Versinterung der Partikel bleibend fixiert 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Masse 
zunachst in die Gestalt von ebenen Platten und 
ersten und /oder zweiten Distanzelmenten Ober- 
fOhrt wird und daB die Platten und Distanzelemente 
unter Freilassung zumindest eines mit zumindest 
einer AbfluBOffnung verbindbaren Hohlraumes 
unter Druck zusammengefOgt und gemeinsam zu 
einer homogenen Einheit versintert werden. 

2. Keramikfilter nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest eine Platte gemeinsam 
mit dem ersten und/oder zweiten Distanzelment 
durch einen GieB- Oder Prageprozess erzeugt und 
verfestigt ist. 

3. Keramikfilter nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Masse zunachst in die 
Form einer ungesinterten GrOnfblie OberfOhrt wird 
und daB zumindest eine Platten und / Oder ein 
Distanzelement durch einen Stanzprozess aus der 
Grunfolie gewonnen ist. 

4. HiterkOrper nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Platten (2,3) sich im 
wesentlichen parallel zu einander erstrecken und 
durch zumindest ein erstes Distanzelement (4) im 
Bereich des AuBenumfangs gegeneinander abge- 
dichtet und miteinander verbunden sind. 

5. Keramikfilter nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Platten (2,3) in dem von dem 
ersten Distanzelement (4) umschlossenen Bereich 
durch zumindest ein zweites Distanzelement (5) 
verbunden sind. 

6. Keramikfilter nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das zweite Distanzelement (5) aus 
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mehreren Teilelemerrten (5.1) besteht die muster- 
artig Qber den von dem ersten Distanzelement (4) 
umschlossenen Bereich verteilt sind. 

7. Keramikfilter nach Anspruch 3 bis 6, dadurch 5 
gekennzeichnet, daB das erste (4) und/oder das 
zweite Distanzelement (5) und zumindest eine der 
Platten (2,3) unlOsbar verbunden sind. 

8. Keramikfilter nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, da!3 das erste (4) und/oder das zweite 
Distanzelement (5) eine den Platten (2,3) entspre- 
chende, innere Struktur und Zusammensetzung 
aufweist. 

15 

9. Keramikfilter nach Anspruch 8. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste (4) und/oder das zweite 
Distanzelement (5) und zumindest eine Platte (2,3) 
einstOckig ineinander Obergehend ausgebildet 

sind. 20 

10. Keramikfilter nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste (4) und/oder das zweite 
Distanzelement (5) und die Platte (2,3) durch einen 
GieB- oder Prageprozess gemeinsam erzeugt und 25 
gemeinsam verfestigt sind. 

11. Keramikfilter nach Anspruch 3 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB der FilterkOrper einen kreis- 
fOrmig begrenzten AuBenurrrfang hat, der die 30 
AbfluBOffnung (6) konzentrisch umschlieBt. 

12. Keramikfirter nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AbfluBOffnung (6) zwei einander 
spiegelbildlich gegenuberliegende TeilausgSnge 3s 
hat, die in axialer Richtung mQnden. 

13. Keramikfilter nach Anspruch 11 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB der FilterkOrper in eine urn die 
AbfluBOffnung (6) rotierende Bewegung versetzbar 40 

ist. 

14. Keramikfirter nach Anspruch 3 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB der FilterkOrper aus zwei im 
wesentlichen gleichen Platten (2,3) besteht, die 45 
spiegelbildlich zusammengefOgt sind. 

15. Keramikfilter nach Anspruch 3 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB an zumindest einer der Plat- 
ten (2,3) des FirterkOrpers ein erhaben vorstehen- so 
des, drittes Distanzelement (7) vorgesehen ist, das 

die AbfluBOffnung (6) umschlieBt, und daB das 
dritte Distanzelement (7) in eine dichtende Verbin- 
dung mrt einem weiteren FilterkOrper gleicher Art 
oder eine AbfluBleitung bringbar ist. ss 

16. Keramikfilter nach Anspruch 3 bis 15. dadurch 
gekennzeichnet, daB mehrere FilterkOrper mittels 
der beiden Teilausgftnge ihrer AbfluBOffnung (6) in 



Abstanden von einander auf ein Rohr aufgefadelt 
und gegenQber dem Rohr abgedichtet sind und daB 
das Rohr einen axial zumindest in einer Richtung 
offenen Hohlraum umschlieBt, der mit den Innen- 
rSumen 1 der einzelnen RlterkOrper strOmungslei- 
tend verbunden ist 

17. Keramikfilter nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Rohr aus einem Keramikwerk- 
stoff besteht und lOsbar mit den FilterkOrpern 
verbunden ist. 
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Fig. 1 
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Fig. 4 
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